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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<§) Verfahren zum Anbringen von Trinkhalmen an Verpackungsbehaltern, sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

Befm Antjeften von Trinkhalmen an Packungen besteht 
eine besondere Schwiertgkeit darin, die Trinkhalme exakt an 
zuvor auf die Packungen aufgebrachten Leimpunkten anzu- 
drucken. Es wird vorgeschlagen, hierfur die Position der 
Verpackungen auf ihrem Forderer zu bestimmen und dann 
die Leimauftragevorrichtung bzw. eine Andruckvorrichtung 
fur Trinkhalme zubetatigen, wenn diese Stella des Forderers 
und damit die Packung vor der Leimauftragevorrichtung 
bzw. dem Halmandrucker angelangt ist Alternativ wird die 
Steuerung uber eine Messung der Position und der Ge- 
schwindigkeit der jeweils zu bearbeitenden Packung be- 
stimmt 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Anbringen von Trinkhalmen oder 
dergleichen an VerpackungsbehaMtern, wobei die 
Verpackungsbehalter von einem ersten Fdrderer 5 
mit Antrieb unter die Trinkhaime von einem zwei- 
ten Fdrderer mit Antrieb transportiert werden, wo- 
bei eine steuerbare Anheftvorrichtung fur die 
Trinkhaime vorgesehen ist» dadurch gekennzeich- 
net, daB man jeweils vor dem Eintritt der Verpak- 10 
kungsbehalter in die Anheftvorrichtung entweder 
Position und Geschwindigkeit des zu bearbeiten- 
den Verpackungsbehalters oder dessen Relativpo- 
sition zum ersten Fdrderer bestimmt und daB man 
entsprechend den bestimmten Werten die Anheft- 15 
vorrichtung derart steuert, daB der anzuheftende 
Trinkhalm an dem dafflr vorgesehenen Ort auf dem 
Verpackungsbehalter plaziert wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB man die Relativposition des ersten 20 
Fdrderers zur Umgebung stindig miBt, daB man 
die Relativposition der Verpackungsbehalter zum 
ersten Fdrderer bestimmt, indem man die Ankunft 
des jeweiligen Verpackungsbehalters an einem de- 
finierten Ort detektiert und zu diesern Zeitpunkt 25 
die Relativposition des Fdrderers zur Umgebung 
und damit den Standort des Verpackungsbehalters 
auf dem ersten Fdrderer bestimmt und speichert 
und daB man dann den Anheftvorgang einleitet, 
wenn der gespeicherte Standort des Verpackungs- 30 
behalters an dem fur den Anheftvorgang vorgese- 
henen Ort angelangt ist 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB man in der 
Anheftvorrichtung zunachst den Verpackungsbe- 35 
halter ah definierten Stellen beleimt und daraufhin 
den Trinkhalm auf diesen Stellen anheftet 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB man die 
Trinkhaime mittels mechanischer Vorrichtungen 40 
anheftet 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1—3, da- 
durch gekennzeichnet, daB man die Trinkhaime 
mittels gesteuerter Luf tstrome anheftet 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB man die Ver- 
packungsbehalter zueinander beabstandet auf dem 
ersten Fdrderer plaziert 

7. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, mit einem er- 50 
sten Fdrderer mit Antrieb ftir die Verpackungsbe- 
halter und mit einer steuerbaren Anheftvorrich- 
tung, wobei man die Relativposition des jeweiligen 
Verpackungsbehalters zum ersten Fdrderer be- 
stimmt, dadurch gekennzeichnet, daB der erste For- 55 
derer(13) als Endlosfdrderer ausgebildet ist, 

daB in Transportrichtung gesehen vor der Anheft- 
vorrichtung (61, 22) ein Sensor (16) derart ange- 
bracht ist, daB eine vorbeigefdrderte Packung (1 1) 
ein Sensorsignal auslost, go 
daB der erste Fdrderer (13) mit einem Codierer (20), 
vorzugsweise mit einem Winkelcodierer versehen 
ist, dessen Ausgangssignale mindestens den zwi- 
schen dem Sensor (16) und dem ietzten Funktions- 
glied (22) der Anheftvorrichtung (61, 22) liegenden 65 
Streckenabschnitt des Fdrderers (13) mit einer fQr 
die gewunschte Anheftgenauigkeit hinreichenden 
Auflosung definiert, 
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daB eine Steuerungseinheit vorgesehen ist, die der- 
art ausgebildet und mit dem Codierer (20), dem 
Sensor (16) und der Anheftvorrichtung (61, 22) ver- 
bunden ist, 

dafl die Anheftvorrichtung (61, 22) dann betatigt 
wird, wenn diejenige Stelle des ersten Fdrderers 
(13), an der das Sensorsignal ausgeldst wurde, die 
Anheftvorrichtung (61, 22) erreicht hat 
8i Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, mit einem er- 
sten Fdrderer mit Antrieb fQr die Verpackungsbe- 
halter und mit einer steuerbaren Anheftvorrich- 
tung, wobei man Position und Geschwindigkeit des 
jeweiligen Verpackungsbehalters bestimmt, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Fdrderer (13) 
als Endlosfdrderer ausgebildet ist, 
daB in Transportrichtung gesehen vor der Anheft- 
vorrichtung (61, 22) mindestens zwei Sensoren (16, 
116) derart zueinander beabstandet angebracht 
sind, daB eine vorbeigefdrderte Packung (11) nach- 
einanderSensorsignale auslost, 
daB eine Steuerungseinheit vorgesehen ist, die der- 
art ausgebildet und mit den Sensoren (16, 116) ver- 
bunden ist, daB sie aus dem Zeitintervall der Sen- 
sorsignale die Geschwindigkeit des jeweils vorbei- 
gefuhrten Verpackungsbehalters (11) bestimmt und 
nach Ablauf einer Verzdgerungszeit, die der be- 
stimmten Geschwindigkeit und dem zwischen der 
Anheftvorrichtung (61, 22) und den Sensoren (16, 
116) liegenden Streckenabschnitt des Fdrderers 
(13) entspricht, die Anheftvorrichtung (61, 22) beta- 
tigt 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 oder 8 
zur Durchffihrung eines Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 —5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Anheftvorrichtung ein HeiBIeimgerat (60) umfaBt, 
dessen Auftragskopf (61) so angeordnet und ausge- 
bildet ist, daB auf erste Steuersignale der Steue- 
rungseinheit hin HeiBleimpunkte (50) auf entspre- 
chend positionierte Verpackungsbehalter (11) auf- 
gebracht werden, und daB die Anheftvorrichtung 
weiterhin eine Halmspendevorrichtung (22) um- 
faBt, die in Transportrichtung gesehen nach dem 
HeiBIeimgerat (60) angeordnet ist und deren Beta- 
tigungsmittel (25, 38) zum AndrQcken der Trinkhai- 
me (51) auf die HeiBleimpunkte (50) mit der Steue- 
rungseinheit in gesteuerter Verbindung stehen. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der erste Fdrderer als 
Drehteller (13) ausgefuhrt ist dem ein Einlauffdr- 
derband (2) vorgeschaltet ist auf welches die Ver- 
packungsbehalter (11) gefOhrt werden, die von ei- 
nem Kundenfdrderband (1) zugefdrdert werden, 
wobei am Kundefdrderband (1) Mittel (4) zum Ab- 
bremsen der Verpackungsbehalter, sowie Sensoren 
(5— 7) zum Oberwachen des Packungsflusses und 
dementsprechenden steuernde Abbremsmittel (4) 
vorgesehen sind 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB hinter der Anheftvorrichtung 
(61, 22) ein Auslaufdrehteller (41) und ein Auslauf- 
fdrderband (44) derart angebracht sind, daB die 
Verpackungsbehalter (1 1) vom Drehteller (13) Qber 
den Auslaufdrehteller (41) und das Auslaufforder- 
band (44) einem weiteren Kundenfdrderband (1') 
Obergeben werden. 
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Beschreibung welcher der Verpackungsbehalter auf dem ersten For- 

derer steht Es wird gemSB dem erfindungsgemaBen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen Verfahren vielmehr von dem Verpackungsbehalter 

von Trinkhalmen oder dergleichen an Verpackungsbe- selbst ausgegangen, und von dessen Position/Geschwin- 

haltern, sowie eine Vorrichtung zur DurchfQhrung die- 5 digkeit ausgehend der Anheftvorgang gesteuert. lm 

ses Verfahrens. Prinzip spielt es also bei diesem Verfahren keine Roile, 

In den letzten Jahren haben sich zur Verpackung vorn wenn die Verpackungsbehalter in unregelmaCigen Ab- 

Getr§nken (Milch, Fruchsafte oder dergl.) Verpak- standen an der Anheftstation ankommen. Somit ist eine 

kungsbehaiter in PortionsgrdBe durchgesetzt Um das zeitliche Abstimmung der Taktraten auf diejenigen der 

Trinken aus diesen Behaltern zu erleichtern, werden von to vorhergehenden Stationen (FQUstation eta) nicht unbe- 

den Herstellern den Verpackungsbehaltern Trinkhalme dingt notwendig, solange kein Stau auftritt Weiterhin 

beigef Qgt Insbesondere geht man dazu uber, die Trink- kdnnen dadurch, daB die Verpackungsbehalter auf dem 

halme in Schutzhflllen eingehQllt losbar auf den Verpak- Fdrderer nicht exakt positioniert werden mQssen, we- 

kungsbehaitern zu sichern und zwar auf jedem Verpak- sentlich hdhere Zuliefergeschwindigkeiten erzielt wer- 

kungsbehaltereinenTrinkhalm. 15 den, ohne daB hierfQr kostenaufwendige MaBnahmen 

Da die AbfQllung der Getrtnke in die Verpackungs- getroffen werden mOBtea 

behaiter mit hohen Taktraten erfolgen kann, haben sich Wenn man bei dem erflndungsgem&Ben Verfahren 

autoniatisierte Verfahren zum Anbringen der Trinkhal- die Relativposition der Verpackungsbehalter zum er- 

me durchgesetzt Derartige automatisierte Verfahren sten Fdrderer bestimmt um mit den bestimmten Wer- 

bzw. Vorrichtungen zur DurchfQhrung des Verfahrens 20 ten die Anheftvorrichtung zu steuern, so ist dies vorteU- 

sind z. B. aus der DE-OS 29 02 899 oder aus der EP-A haft, wenn man die Relativposition des ersten Forderers 

35 645 bekannt Bei diesen Verfahren fdrdert man die zur Umgebung stindig miBt und die Relativposition der 

Verpackungsbehalter mittels eines ersten getriebenen Verpackungsbehalter zum ersten Fdrderer bestimmt, 

Forderers zu einer steuerbaren Anheftvorrichtung fQr indem man die Ankunft des jeweiligen Verpackungsbe- 

die Trinkhalme, der wiederum die Trinkhalme von ei- 25 halters an einem defmierten Ort detektiert und zu die- 

nem zweiten angetriebenen Forderer zugefOhrt werden. sem Zeitpunkt die Relativposition des Fdrderers zur 

In der Anheftvorrichtung werden dann die Trinkhalme Umgebung und damit den Standort des Verpackungs- 

auf die Verpackungsbehalter aufgeklebt Ganz entschei- behalters auf dem ersten Fdrderer bestimmt und spei- 

dend fQr den Erfolg dieses bekannten Verfahrens ist chert Den Anheftvorgang leitet man dann ein, wenn der 

hierbei die exakte Positionierung der Verpackungsbe- 30 gespeicherte Standort des Verpackungsbehalters an 

halter in der Anheftvorrichtung, so daB die Trinkhalme dem fQr den Anheftvorgang vorgesehenen Ort ange- 

tatsachlich dort fixiert werden, wo dies vorgesehen ist langt ist In diesem Fall wird also der Standort des Ver- 

Insbesondere dann, wenn man zuerst Kleberpunkte packungsbehalters auf dem Fdrderer definiert und ge- 

(HeiBleim) auf die Verpackungsbehalter aufbringt und mafl diesem defmierten Wert die Anheftvorrichtung ge- 

dann die Trinkhalme auf diese Punkte aufsetzt, fQhren as steuert Dieses Verfahren ist sehr einfach durchzufQh-/ 

bereits relativ geringfugige Abweichungen in der Posi- ren, da man lediglich zwei Messungen (kontinuierlich) 

tionierung zum MiBerfolg, das Trinkrdhrchen failt wie- durchfQhren muB. 

der ab. Um dieses Problem in den Griff zu bekommen, Wenn man die Anheftvorrichtung durch Messung 

werden gemaB den vorgenannten Druckschriften die von Position und Geschwindigkeit der Verpackungsbe- 

Verpackungsbehalter auf den Fdrderern fixiert gehalten 40 halter steuert, so kann die Geschwindigkeit sowohl da- 

und zwar in Taschen oder dergleichen. Da nun aber bei durch geschehen, daB man die Geschwindigkeit des Fdr- 

den bekannten Verfahren die Verpackungsbehalter ex- derers miBt (die mit derjenigen des Verpackungsbehal- 

akt auf den Forderern bzw. in den dort vorgesehenen ters im wesentlichen Qbereinstimmt) oder dadurch, daB 

Taschen plaziert sein mfissen, andererseits aber die Ver- man die Geschwindigkeit des Verpackungsbehalters 

packungsbehalter aus den Abfiillstationen nicht ganz 45 selbst bestimmt Letzterer Fall vermeidet Anheftfehler, 

exakt gleichmaBig beabstandet ankommen, muB man wenn ein Schlupf zwischen Forderer imd Verpackungs- 

umstandliche MaBnahmen ergreifen, um die ankom- behaiter auftritt Hierbei wird davon ausgegangen, daB 

menden Verpackungsbehalter exakt auf dem Forderer vom MeBort bis zur Anheftvorrichtung die Geschwhv 

zu positionieren. Weiterhin benotigt das Positionieren digkeit des Verpackungsbehalters konstant bleibt was 

der Verpackungsbehalter in den Taschen des Forderers 50 im allgemeinen zumindest mit hinreichender Genauig- 

eine gewisse Zeit, so daB bisher nur relativ niedrige keit der Fall sein wird. Selbstverstandlich ist es auch 

Taktraten erzielbar sind moglich, die Anderung der Geschwindigkeit (z. B. mit 

Ausgehend vom oben genannten Stand der Technik bei mindestens zwei nacheinander erfolgende Ge- 

ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfah- schwindigkeitsmessungen) in erster Niherung zu be- 

ren aufzuzeigen, das gegenuber UnregelmaBigkeiten 55 stimmen und diese Anderung der Geschwindigkeit bei 

bei der Zulieferung von Verpackungsbehaltern unemp- der Steuerung der Anheftvorrichtung mit einfiieBen zu 

findlich ist und dennoch hochste Taktraten erlaubt lassea In diesem Fall wird die Stdranfalligkeit des Ver- 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst daB man jeweils fahrens bei Getfchwindigkeitsschwankungen noch er- 

vor dem Eintritt der Verpackungsbehalter in die An- heblich geringer. 

heftvorrichtung entweder Position und Geschwindig- 60 Vorteflhafterweise versieht man hierbei den Verpak- 

keit des zu bearbeitenden Verpackungsbehalters oder kungsbehaiter zunSchst an definierten Stellen mit Leim- 

dessen Relativposition zum ersten Fdrderer bestimmt, punkten (Schmelzkleber) und heftet daraufhin den 

und daB man entsprechend den bestimmten Werten die Trinkhalm auf diesen Stellen auf. Hierbei ist es moglich, 

Anheftvorrichtung derart steuert daB der anziiheftende die Trinkhalme mittels mechanischer Vorrichtungen an- 

Trinkhalm an dem dafflr vorgesehenen Ort auf dem 65 zuheften (Andrflckklammern oder dergl), es ist jedoch 

Verpackungsbehalter plaziert wird auch moglich, die Trinkhalme mittels gesteuerter Luft- 

Bei diesem Verfahren ist also die Prazision des An- strome anzuheften, also "aufzublasen" bzw. aufzusau- 

heftvorganges nicht abhangig von der Prazision, mit gen. 
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Um die erforderiichen Messungen mdglichst sto- zugeffihrt werden. 
rungsfrei durchfuhren zu konnen, ohne sich dabei auf- Bei beiden beschriebenen Vorrichtungen kann man 
wendiger Vorrichtungen bedienen zu mussen, ist es von die Steuerungseinheit aus diskreten, dem Fachmann ge« 
Vorteil, wenn man die Verpackungsbehalter mit gewis- Iaufigen Bauteilen aufbauen, jedoch ist es besonders ein- 
sen Abstanden zueinander auf den ersten Forderer pla- 5 fach und auch kostengunstig, als Steuerungseinheiten 
ziert Mikroprozessoren vorzusehen. Vorteilhafterweise sind 

Wenn man das erfindungsgemaBe Verfahren derart diese Mikroprozessoren daruberhinaus mit Eingabeta- 
durchfuhrt, daB man die Relativpositionen des jeweili- staturen verbunden, uber welche z. B. die GroBe der zu 
gen Verpackungsbehalters zum ersten Forderer be- verarbeitenden Verpackungsbehalter betreffende Da- 
stimmt, so eignet sich zur DurchfQhnmg dieses Verfah- 10 ten eingegeben werden konnen. Die Verwendung von 
rens eine Vorrichtung, die einen ersten Forderer mit Mikroprozessoren als Steuereinheiten erlaubt somit ei- 
Antrieb f Or die Verpackungsbehalter und eine steuerba- ne leichtere Umstellung auf verschiedene Produkte. 
re Anheftvorrichturtg aufweist, wobei bei dieser Vor- Wenn man, wie bereits oben angedeutet, nicht nur die 
richtung der erste Forderer als Endlosforderer ausgebil- Geschwindigkeit der Verpackungsbehalter, sondern 
det ist In Transportrichtung gesehen ist vor der Anheft- 15 auch die Anderung der Geschwindigkeit messen und bei 
vorrichtung ein Sensor derart angebracht, daB eine vor- der Steuerung der Anheftvorrichtung mit einbeziehen 
beigeforderte Packung ein Sensorsignal auslast Der er- will, so sieht man nicht nur zwei, sondern drei Sensoren 
ste Forderer ist mit einem Codierer versehen, dessen vor, welche dann die notwendigen MeBwerte liefera 
Atisgangssignaie mindestens den zwischen dera Sensor • Vorteilhafterweise umfaflt bei alien bisher beschrie- 
und dem letzten Funktionsglied der Anheftvorrichtung 20 benen Vorrichtungen die Anheftvorrichtung ein HeiB- 
liegenden Streckenabschnitt des Forderers mit einer fQr leimgeriit, dessen Auf tragskopf so angeordnet und aus- 
die gewtinschte Anheftgenauigkeit hinreichenden Auf- gebildet ist, daB auf entsprechende Steuerungssignale 
Idsuhg definiereiu Es ist eine Steuerungseinheit vorgese- der Steuerungseinheit (des Mikroporzessors) hin HeiB- 
hen, die derart ausgebildet wird und mit dem Codierer, leimpunkte auf entsprechend positionierte Verpak- 
dem Sensor und der Anheftvorrichtung verbunden ist, 25 kungsbehalter aufgebracht werdeii. Weiterhin umfaBt 
daB die Anheftvorrichtung dann betatigt wird, wenn die Anheftvorrichtung eine Halmspendevorrichtung, 
diejenige Stelle des ersten FSrderers, an der das Sensor- die in Transportrichtung gesehen nach dem HeiBleim- 
signal ausgelSst wurde, die Anheftvorrichtung erreicht gerat angeordnet ist, und deren Betatigungsmittel zum 
nat - Andriicken der Trinkhalme auf die HeiBleimpunkte mit 

Bei dieser ersten Ausfahrungsform der Vorrichtung 30 der Steuerungseinheit in gesteuerter Verbindung ste- 
zur DurchfOhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens hen. 

wird also die Position des zugefuhrten Verpackungsbe- Vorzugsweise ist der erste F6rderer als Drehteller 
halters von nur einem einzigen Sensor erfaBt, wahrend . ausgefQhrt, dem ein Einlaufforderband vorgeschaltet ist, 
die Relativposition des Fdrderers zur Umgebung uber auf welches die Verpackungsbehalter gefilhrt werden, 
einen Codierer definiert wird. Wenn man z. B. den For- 35 die von einem Kundenf5rderband zugefdrdert werden. 
derer als Fdrderband ausfuhrt, so kann man den Codie- Am Kundenfdrderband werden vorteilhafterweise Mit- 
rer als Dreh winkelcodierer ausfuhreni der z. B. mit dem tel zum Abbremsen der Verpackungsbehalter, sowie 
Antriebsmotor des Forderbandes gekoppelt ist Dies ist Sensoren zum Oberwachen des Packungsflusses und 
dadurch mdglich, daB es hinreicht, wenn der Codierbe- dementsprechenden Steuern der Abbremsmittel vorge- 
reich des Codierers den Streckenabschnitt zwischen 40 sehen. Auf diese Weise ist gewahrleistet, daB man die 
Sensor und Anheftvorrichtung mit hinreichender Ge- erfindungsgemaBe Vorrichtung immer mit der optima- 
nauigkeit auflost Bei Verwendung eines Drehtisches als len Beabstandung von Verpackungsbehaltern betreiben 
Forderer muB somit nur em begrenzter Drehwinkel des kann. Wenn eine Lttcke in der Zuforderung der Verpak- 
Drehtisches genau erfaBt werden. Auf diese Weise ist es kungsbehalter entsteht, so kann man die erfindungsge- 
moglich, mit relativ kostengQnstigen, geringer auflosen- 45 maBe Vorrichtung inaktivieren und erst dann wieder 
denCodierernzu arbeiten. anlaufen lassen, wenn die Sensoren am Kundenforder- 

Wenn man bei der DurchfQhrung des erfindungsge- band die Neuzufuhr von Verpackungsbehaltern anzei- 
maBen Verfahrens die Position und die Geschwindigkeit gen. 

des jeweiligen zu bearbeitenden Verpackungsbehalters Vorteilhafterweise sind bei dieser Vorrichtung hinter 
bestimmt, so eignet sich zur Durchfiihrung des Verfah- 50 der Anheftvorrichtung ein Auslauf drehteller und ein 
ren seine Vorrichtung, bei welcher der erste Forderer Auslaufforderband derart angebracht, dafl die Verpak- 
wieder als Endlosfdrderer ausgebildet ist, wahrend in kungsbehalter vom Drehteller tiber den Auslaufdrehtel- 
Transportrichtung gesehen vor der Anheftvorrichtung ler und das Auslaufforderband einem weiteren Kunden- 
mindestens zwei Sensoren deran zueinander beabstan- fdrderband (zum Verpacken in Kartons oder dergL) 
det angebracht sind, daB eine vorbeigefSrderte Packung 55 ubergeben werden. Mittels dieser Anordnung ist es 
nacheinanderSensorsignale (des ersten und des zweiten moglich, die Richtung, in welcher die Verpackungsbe- 
Sensors) auslost Weiterhin ist umfaBt die Vorrichtung halter die erfindungsgemaBe Vorrichtung verlassen ein- 
einer Steuerungseinheit, die derart ausgebildet und mit zustellen, so daB man z, B. einen Z-Auslauf (Einlaufrich- 
Sensoren verbunden ist, daB sie aus dem Zeitintervall tung = Auslauf richtung) oder einen L- Auslauf (Einlauf- 
der Sensorsignale die Geschwindigkeit der jeweils vor- 60 richtung senkrecht zur Auslaufrichtung) ohne grdBere 
beigefuhrten Packung bestimmt und nach Ablauf einer Umbauten erzielen kann. Einen U-Auslauf (Auslaufrich- 
Verzogerungszeit, die bei der bestimmten Geschwindig- tung entgegengesetzt der Einlaufrichtung) erhalt man 
keit dem zwischen der Anheftvorrichtung und den Sen- dann, wenn man den Auslaufdrehteller fortlaBt und das 
soren liegenden Streckenabschnitt des Forderers ent- Auslaufforderband direkt mit dem Drehteller (dem er- 
spricht, die Anheftvorrichtung betatigt. Somit ist es bei 65 sten Fdrderer) koppelt. 

dieser Vorrichtung moglich, alle benotigten Werte Qber Weitere bevorzugte Ausfahrungsform en der Erfin- 
lediglich zwei einfache Sensoren (z. B. Reflexionslicht- dung ergeben sich in nachfolgenden AusfQhrungsbei- 
schranken) zu gewinnen, die dann der Steuerungseinheit spielen, die anhand von Abbildungen naher erlautert 



35 32 839 



8 



sind. Hierbei zeigt: 

Fig. 1 einen schematisierten Gesamtflberblick uber 
eine Ausfflhrungsform der Vorrichtung, 

Fig. 2 eine schematisierte Darstellung der Ubergabe 
der Packungen vom Kundenfdrderband auf das Einlauf- 5 
ffirderband, 

Fig. 3 die Obergabe der Packung auf den Drehteller, 
Fig. 4 die Erfassung der Position/Geschwindigkeit 

der Packung in Draufsicht, 
Fig. 5 die Situation gem. Fig- 4, jedoch in Seitenan- 10 

sicht, 

Fig. 6 die Auftragung des Heiflleims, 

Fig. 7 eine Packung mit aufgebrachten Leimpunkten 
in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 8 eine Seitenansicht einer Halmspendevorrich- 15 
tung mit teilweise dargestelltem Drehteller, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf die Anordnung gem. Fig. 8, 

Fig. 10 eine Teil-Darst$llung der Halmspendevorrich- 
tung gem. Fig. 8 in Seitenansicht, 

Fig. 11 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach 20 
Fig. 10, 

Fig. 12 eine weitere Seitenansicht der Halmspende- 
vorrichtung gem. Fig. 8, jedoch unter Darstellung weite- 
rer Merkmale, 

Fig, 13 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach 75 
Fig. 12, 

Fig. 14 eine weitere Ausfflhrungsform der Halmspen- 
devorrichtung in Seitenansicht, 

Fig, 15 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gem. 
Fig. 14, *> 

Fig. 16 eine schematisierte Gesamtdarstellung der 
Vorrichtung, und 

Fig. 17 bis Fig. 19 verschiedene Kombinationen der 
Vorrichtung nach Fig. 16 mit unterschiedlichen Auslauf- 
richtungen. 35 

Wie in Fig. 1 schematisiert dargestellt, werden die mit 
Trinkhalmen zu versehenden Verpackungsbeh&lter auf 
einem KundenfSrderband 1 angefdrdert, an dem eine 
weiter unten naher erl&uterte Packungsbremse 4 ange- 
ordnet ist Das Kundenforderband 1 ist mit einer Re- 40 
ling 3 versehen, welche die geforderten Packungen auf 
ein Einlauffdrderband 2 schiebt Vom Einlauffdrder- 
band 2 gelangen die Packungen auf einen Funktions- 
drehteller 13. Am Funktionsteller 13 ist ein HeiBleimge- 
r&t 60 installiert, das einen HeiBleimauftragskopf 61 auf- 45 
weist In Transportrichtung nachgeordnet ist eine Halm- 
spendevorrichtung 22 in der Nahe des Funktionsdreh- 
tellers 13 angebracht Die auf dem Funktionsteller 13 
geforderten Packungen werden dann einem Auslauf- 
drehteller 41 Gbergeben, der die Packungen wiederum 50 
einem Auslaufforderband 44 Qbergibt Vom Auslauf for- 
derband 44 gelangen die Packungen dann auf ein weite- 
res nachgeordnetes Kundenforderband 1'. 

Die einzelnen Stationery die von den mit Trinkhalmen 
zu versehenen Verpackungsbehaltern bzw. Packungen 55 
durchlaufen werden, sollen im folgenden beschrieben 
werden. 

In Fig. 2 ist der genauere Aufbau der Packungsbrem- 
se 4 gezeigt Die Packungsbremse 4 weist eine feste 
Bremsbacke 8, sowie eine bewegliche Bremsbacke 9 eo 
auf, die von einem Zylinder 10 betatigt werden kann. 
Sobald der Zylinder 10 die bewegliche Bremsbacke 9 in 
Richtung auf die feste Bremsbacke 8 schiebt, werden 
einlaufende Packungen 11 gebremst Vor der Packungs- 
bremse 4 ist ein erster Sensor 5 angebracht, nach der 65 
Packungsbremse 4 in einem gewissen Abstand zueinan- 
der zwei weitere Sensoren 6 und 7. Die Sensoren 5—7 
arbeiten unter der Bedingung, da3 die Geschwindigkeit 



des Kundenfdrderbandes grdBer ist als die des Einlauf- 
forderbandes 2folgendermaQen: 

Der SensorS erkennt einen Packungsstau vor der 
Bremse. Steht vor dem Sensor 5 bzw. vor der Packungs- 
bremse 4 Qber eine (einstellbar) definierte Zeitspanne 
hinweg keine Packung 11, so wird der Hauptantrieb der 
nachgeschalteten Vorrichtung zum Aufbringen der 
Trinkhalme abgeschaltet, die Packungsbremse 4 wird 
geschlossen. Befindet sich vor dem SensorS eine Pak- 
kung 1 1, so wird der Hauptantrieb angeschaltet, die Pak- 
kungsbremse geoffnet Uber den Sensor 6 bzw. dessen 
Abstand zum Sensor kann bestimmt werden, wieviele 
Packungen — dicht an dicht stehend — durch die gedff- 
nete Bremse laufen. Befindet sich keine Packung vor 
dem Sensor 6, so wird die Bremse gedff net, befindet sich 
eine davor, so wird die Bremse geschlossen. Der Sen- 
sor/ dient zum Erkennen der maximalen Packungs- 
standlange im Einlauf der Vorrichtung. Befindet sich 
Qber einen gewissen Zeitraum hinweg (einstellbar) kei- 
ne Packung 11 vor dem Sensor 7, so wird die Packungs- 
bremse gedffnet, befinden sich (mit hinreichend gerin- 
gem zeitlichen Abstand) Packungen vor dem Sensor 7, 
so wird die Packungsbremse wie oben beschrieben ge- 
taktet Auf diese Weise werden die Packungen 11 in 
einem relativ genau definierten Abstand zueinander 
vom KundenfSrderband 1 dem Einlauf fdrderband 2 
Qbergeben. 

Wie in Fig. 3 gezeigt, ist das Einlauffdrderband 2 auf 
beiden Seiten mit einer (Einlauf-)Reling 14 versehen und 
auf den Funktionsteller 13 im wesentlichen tangential 
zugef Qhrt Die Oberftthrung vom Einlauffdrderband 2 
auf den Drehteller 13 geschieht hierbei fiber ein Ober- 
laufblech 12 Der Drehteller 13 ist, wie spater noch ge- 
nauer beschrieben, mit einer Drehtellerreling 13 (innen) 
versehen, wobei bei grdBeren Packungen es auch von 
Vorteil sein kann, eine weitere Reling auBen am Dreh- 
teller anzubringen, damit die Packungen auch bei h6he- 
ren Drehgeschwindigkeiten nicht nach auBen kippen 
konnen 

In den Fig. 4 und 5 sind die zur DurchfQhrung des 
erfmdungsgemaBen Verf ahrens notwendigen Sensoran- 
ordnungen (beide Alternativen) schematisiert darge- 
stellt In Fig. 4 sind hierbei zwei Sensoren 16, 116 ge- 
zeigt, mittels derer man die Geschwindigkeit einzelner 
Packungen 11 bestimmen kann. Hierbei sind die Senso- 
ren 16, 116 vorzugsweise als Reflexionslichtschranken 
ausgebildet, die von oben auf die Packungen 11 gerich- 
tet sind - s. Fig. 5. In Fig. 5 ist weiterhin gezeigt, daB 
der Drehteller 13 Qber eine Welle 17, die in einer Tisch- 
platte 19 gelagert ist, mit einem Antriebsrad 18 yerbun- 
den ist, das wiederum mit (nicht gezeigten) Antriebsmit- 
teln (Elektromotor) gekoppelt ist Der Drehteller 13 
steht weiterhin Qber die Welle 17 mit einem Winkelco- 
dierer 20 in drehfester Verbindung, dessen Ausgange 
mit der hier nicht gezeigten Steuerungseinheit, einem 
Mikroprozessor bzw. Mikrorechner verbunden sind. 

In Fig. 6 ist (schematisiert) gezeigt, daB die Packun- 
gen 11, die bereits auf dem Drehteller 13 angelangt sind, 
an dem HeiBleimauftragskopf 61 vorbeigefuhrt werden. 
Dieser appliziert — gesteuert von der Steuerungsein- 
heit — auf der Packung 1 1 HeiBIeimpunkte 50 (s. Fig. 7\ 
auf welche spater der Trinkhalm 51 auf geklebt wird. 

Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform der Halm- 
spendevorrichtung naher beschrieben. Wie Rg. 8 zeigt, 
ist die Halmspendevorrichtung 22 geneigt angeordnet, 
damit die Trinkhalme 51 diagonal auf die Packungen 11 
aufgeklebt werden konnen. Die Halmspendevorrich- 
tung 22 weist eine Halmwalze 23 auf, der gegurtete 
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Trinkhalme zugef Qhrt werden. Derartige Trinkhalmgur- 
te sind beispielsweise in der EP-A. 1 18 064 naher be- 
schrieben und der Obersichtlichkeit halber nochmals in 
Fig- 10 dargestellt Die Trinkhalme 51 sind in solchen 
Gurten vollstandig von Kunststoff umhflllt, wobei die 
einzelnen Trinkhalme (mit UmhOUung) Ciber relativ 
schmale Halmgurtabschnitte 35 miteinander verbunden 
sind 

Die Halmwalze 23 steht mit einem Antriebsmotor 28 
in drehfester Verbindung, der vorzugsweise als Schritt- io 
motor ausgefuhrt ist, was eine besonders positionierge- 
naue Steuerung, insbesondere in Verbindung mit einem 
Mikroprozessor ermoglicht Die Welle des Schrittmo- 
tors 28 ist weiterhin mit einer Lochscheibe 30 versehen, 
die von einer Gabellichtschranke 29 umfaBt wird. Die 15 
Gabellichtschranke 29 liefert Steuersignale (an den Mi- 
kroprozessor) zur Steuerung des Schrittmotors 28. Wei- 
terhin ist, wie in Fig. 8 gezeigt, ein weiterer Schrittmo- 
tor 26 vorgesehen, der Qber einen Nocken 27 einen 
Messerhalter 24 bewegen kann. Die gesamte Anord- 20 
nung ist in einem Schwenkgehause 31 gelagert, das am 
Tischl9befestigtist 

Weiterhin weist die Halmspendevorrichtung 22 einen 
Halmandrilcker 25 auf, welcher die zugeffihrten Trink- 
halme 51 (getrieben von einem Hubmagneten) auf die 25 
Leimpunkte 50 der Packungen 1 1 aufdrflckt 

Wie in den Fig. 10 und 11 genauer dargestellt, umfaBt 
der in Fig. 8 dargestellte Messerhalter 24 eine Messer- 
welle 32, an der zwei Messerhalter 33 fixiert sind, die an 
ihren Enden die eigentlichen Trennmesser 34 tragen. 30 
Die Messer 34 sind hierbei so angeordnet, daB bei Dre- 
hen der Welle 32 (infolge Drehung des Nockens 27 bzw. 
des Schrittmotors 26 — s. Fig. 8) die Vierbindungsstege 
45) des Haltegurtes 35 durchtrennt werden, so dafl dann 
die umhflllten Trinkhalme 51 einzeln der Halmwalze 23 35 
mit entnommen werden kdnnen. Damit die noch gegur- 
teten Trinkhalme 51 sicher in den Nuten der Halmwalze 
23 sitzen, ist eine FQhrungsschale 36 in geeigneter Wei- 
se, die Walze 23 umfassend angeordnet Die Halbschale 
36 ist hierbei — wie in Fig. 11 gezeigt — auch noch Ober 40 
die Messer 34 (in Drehrichtung) hinaus vorgesehen, so 
daB auch die nun vereinzelten Trinkhalme 51 sicher in 
den Nuten der Halmwalze 23 sitzen. Um die vereinzel- 
ten Trinkhalme 51 besonders sicher in den Nuten der 
Walze 23 zu halten, ist, wie in den Fig. 12 und 13 gezeigt, 45 
ein EindrQckblech 37 vorgesehen, das die Trinkhalme 51 
tief in die Nuten der Walze 23 einschiebt 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung werden die vom Gurt abgetrennten Halme 
nicht mittels des vorher beschriebenen mechanischen 50 
AndrOckers 25 auf die Leimpunkte 50 gedruckt, sondern 
mittels Luf tdruck "aufgeblasen". Eine derartige Vorrich- 
tung ist in den Fig. 14 und 15 schematisiert dargestellt 
Aus diesen Abbildungen geht hervor, daB die Halmwal- 
ze aus insgesamt vier Walzenabschnitten bzw. Watzen- 55 
scheiben 23', 23", 23 M und 23"" besteht (ahnUch der 
vorher beschriebenen Walze 23). Zwischen den jeweils 
auBeren Scheiben 23723" bzw. 23"V23"" sind an einem 
Dusenhalter 39 befestigte Dusenstocke 38 gelagert, de- 
ren Dusendffnungen 40 in Richtung auf die Trinkhalme eo 
51 bzw. auf die gegenuberliegenden Packungen 11 ge- 
richtet sind (s. Fig. 15). Die Dusenstocke 38 stehen tiber 
hier nicht gezeigte steuerbare Ventile mit einer Druck- 
luftquelle in Verbindung. Die Ventile wiederum sind 
uber Steuerleitungen mit der Steuerungseinheit bzw. 65 
dem Mikroprozessor derart verbunden, daB die vor den 
Dusenoffnungen 40 liegenden Trinkhalme 51 dann aus 
der Halmwalze 23 herausgebiasen und durch den Luft- 
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druck auf die Leimpunkte 50 aufgedruckt werden, wenn 
sich ein Behalter 11 in der korrekten dafOr vorgesehe- 
nen Position befindet 

In Fig. 16 ist nochmals (genauer) gezeigt, wie der 
Auslaufdrehteller 41 und das Auslauffdrderband 44 aus- 
gebildet sind. Aus Fig. 16 geht hervor, daB der Auslauf- 
drehteller 41 eine Auslaufreling 43 aufweist, die zum 
Umlenken der auf dem Drehteller 13 zugefdrderten 
Packungen dient Weiterhin ist der Auslaufdrehteller 41 
mit einer Innenreling 42 zur FQhrung der Packungen 
versehen. Dem Auslaufdrehteller 41 nachgeordnet ist 
das Auslauffdrderband 44. Auch das Auslauffdrderband 
44 ist auf beiden Seiten mit einer Reling 43 zur Fuhrung 
der Packungen versehen. 

Aus den Fig. 17 bis 19 eeht (schematisiert) hervor, wie 
man den Auslaufdrehteller 41 mit dem Auslauffdrder- 
band 44 derart verbinden kann, daB im wesenthchen 
jeder beliebige Winkel zwischen Einlauf-Kundenforder- 
band 1 und Auslauf-Kundenfdrderband V erzielbar ist 
LaBt man den Auslaufdrehteller 41 weg, so erhalt man 
gegenlaufige Ein- und Auslaufrichtungen (U-Einlauf). 

Bezugszeichenliste 

1, V Kundenfdrderband 

2 Einlaufforderband 

3 Reling 

4 Packungsbremse 

5 Sensor 

6 Sensor 

7 Sensor 

8 feststehende Bremsbacke 

9 bewegliche Bremsbacke 

10 Druckluftzylinder 

11 PackungA^erpackungsbehalter 

12 Obergabeblech 

13 Funktionsdrehteller/1. Fdrderer 

14 Einlaufreling 

15 Drehtellerreling 

16 Sensor 

17 Drehtellerwelle 

18 Antriebsrad 
19Tischplatte 
20 Winkelcodierer 

22 Halmspendevorrichtung 

23 Halmwalze 

23 f bis 23"" Walzenscheiben/Walzenabschnitte 

24 Messerhalter kompL 

25 Halmandrucker 

26 Schrittmotor f iir Trennmesser 
27Trennmesserantrieb 

28 Schrittmotor f. Halmwalze 

29 Gabellichtschranke 

30 Lochscheibe 

31 Schwenkgehause 

32 Trennmesserwelle 

33 Trennmesserhalter 

34 Trennmesser 

35 Halmgurt 

36 Fuhrungshalbschale 

37 EindrQckblech 

38 Dusenstock 
39DQsenhalter 

40 Dusenoffnung 

41 Auslaufdrehteller 

42 Drehtellerreling 

43 Auslaufreling 

44 Auslauffdrderband 
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45 Verbindungssteg 
50 HeiBleirapunkt 
JITrinkhalm 

60 Heiflleimgerat 

61 Leimauftragskopf 
116 Sensor 
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Abstract: 

DE 3532839 A 

A conveyor (2) advances cartons (1 1) to a station where adhesive is applied to one side of each one so that a 

?i n * 1 2? H traW u attaChe , d ; A r ° tary tUrntable (13) is used at the ^Plication station. Monitoring devices 
(16,16) adjacent to the turntable ensure that each carton is accurately positioned for correct application of 
adhes.ve and the straw. One position monitor (16) gives a position indicating signal as a carton passes by. 

The upright spindle supporting the turntable carries an angle coder at the bottom to supply signals to operate the 

1^ 2! ' CatI ° n h ^ Sm " : h i Ch " '° Cated fUrther r ° Und the tumtab,e - The PositionUnitor and'anolLr 

mechant^ Th^ °i I WUh ^ COder ' m COnneCted t0 Contro1 unit with a connection for the application 
mechanism. The control system operates to control the speed and position of the cartons. 

ADVANTAGE - Accuracy ensured at high prodn. speeds. 

EP 216284 B 

fi^convevor mi" g - d h " Stra 7 (5 u 1} ° r the Uke t0 packa8ing COntainers (">.wWch are transported by a 

convevor m 22 h ' n\* ^ ^ StraWS br0Ught U P t0 the first conve y° r (13) by a second 

conveyor (23) with a drive (1), a controllable fastening device (19 being provided for the drinking straws, 

.../present?STYLE=1360084482&PRESEm^ 
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characterised in that, before each of the packaging containers (1 1) enters the fastening device, either the position 
and speed of the packaging container (11) to be processed or its relative position in relation to the first conveyor 
(13) are determined, and in that the fastening device is controlled according to the determined values, in such a 
way that the drinking straw to be fastened is placed on the packaging container at the location intended for it. 
(18pp) 

US 4707965 A 



For attaching drinking straws to packaging containers, the position of the packs on their conveyor is determined. 
A glue applicator device is then actuated when the point of the conveyor has been reached and consequently the 
pack has arrived in front of the glue applicator device or a straw press-on device. Alternatively, the control is 
determined by measuring the position and speed of the partic. pack to be processed. 

A discharge turntable and a discharge conveyor belt are arranged behind a fastening device in such a way that 
the packaging containers are transferred from the turntable to a further custom conveyor belt via the discharge 
turntable and the discharge conveyor belt. 

ADVANTAGE - Insensitive to irregularities in supply of packaging containers, allows highest possible 
production rates to be obtained, precise spotting for glue. 
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